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10 Bezeichnung der Erfindung 

Verfahren zum Herstellen eines Hohlrades fur Planetentrager 



15 Beschreibung 



Gebiet der Erfindung 

20 Verfahren zum Herstellen eines rotationssymmetrischen Korpers, insbesondere 
eines Hohlrades for einen Planetentrager, der ein Zahnprofil und/oder 
Zusatzelemente aufweist, wobeifur die Herstellung eines spanlose Verformung 
vorgesehen ist. 

25 Hintergrund der Erfindung 

Es ist allgemein bekannt, derartige rotationssymmetrische K6rper, wie 
Hohlrader aus einem Rohling, der geschmiedet sein kann, durch Drehen und 
Frasen herzustellen. 

30 



Derartige rotationssymmetrische Korper sind aber aufgrund der aufwendigen 
Herstellung sehr teuer. 
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Es ist weiterhin bekannt, EP- 0 639 415 A2, einen rotationssymmetrischen 
Korper spanlos aus elner Platine durch. Kaltverformung mittels Vorziehen 
beziehungsweise Tiefziehen und Abstrecken sowle FlieBdrucken herzustellen. 
Wie insbesondere den Figuren 1 bis 11 zu entnehmen ist, verlangt ein 
derartiges Herstellungsverfahren eine Vielzahl von Herstellungsschritten, die 
ebenfalls noch zu kostenaufwendig sind. Des weiteren ist dieses 
Herstellungsverfahren nur fur rotationssymmetrische Korper geeignet, die 
zumindest einen radial ausgerichteten Stegbereich aufweisen, von dem aus 
zylindrische Bereiche spanlos angeformt werden konnen. 

Aufgabe der Erfindung 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren zum Herstellen eines 
rotationssymmetrischen Korpers, insbesondere eines Hohlrades fur einen 
Planetentrager zur Verfugung zu stellen, das aufbauend auf einer spanlosen 
Verformung die zuvor geschilderten Nachteile beseitigt und eine kostengunstige 
Herstellung erlaubt. 

Zusammenfassung der Erfindung 

Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, dass in einen Blechstreifen das 
Zahnprofil und/oder die Zusatzelemente eingearbeitet werden, dass der 
Blechstreifen vor oder nach der Einarbeitung abgelangt wird, dass der 
Blechstreifen zu einem rotationssymmetrischen Korper gebogen wird und dass 
die Enden der Blechstreifen aneinander befestigt werden. 

Auf diese Weise ist es mfiglich, rotationssymmetrische Korper, insbesondere 
ringformige KSrper, wie ein Hohlrad mittels spanloser Verformung 
kostengunstig herzustellen. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der UnteransprUche 2 
bis 8. 
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In vorteilhafter Weise erfolgt das Herstellen des Zahnprofils und/oder der 
Zusatzelemente spanlos durch Walzen, Pragen oder Umformen. Es handelt es 
sich dabei urn kostengunstige Herstellungsverfahren, die auch eine 
hinreichende Genauigkeit liefern. 

5 

In diesen Zusammenhang wird vorgeschlagen, dass das Walz-, Prage- oder 
Umformwerkzeug derail ausgefegt ist, dass das Zahnprofil und/oder die 
Zusatzelemente nach dem Biegen der Btechstreifen die gewOnschte Profilform 
und/oder Lage der Zusatzelemente aufweisen. Je nach dem, ob das Zahnprofil 
10 spater an der Innen-oder AuBenwand angeordnet ist, mussen die Flanken 
beim Herstellen als gerader Blechstreifen mehr oder weniger geneigt sein. 

Die Enden der Blechstreifen konnen durch SchweiSen miteinander verbunden 
sein. 

15 

Es ist aber auch moglich, an den Enden der Blechstreifen zueinander passende 
Elemente anzuformen, wobei die Elemente wahrend und/oder nach dem 
Biegevorgang ineinander eingehangt werden. 

20 In vorteilhafter Weise sind die Elemente als haken- und/oder T-formige 
VorsprQnge an dem einen der Blechstreifen und entsprechende Ausnehmungen 
an dem anderen Ende (Clinch-Verbindung) ausgebildet werden. Dadurch ergibt 
sich eine Verbindung der Enden untereinander, die sowohl in tangentialer 
Richtung als auch parallel zur Mittelachse des rotationssymmetrischen Korpers 

25 eine gute stabile Verbindungi der Enden gegeneinander gewahrleistet. Je nach 
Einsatzgebiet des rotationssymmetrischen Korpers ist eine derartige Clinch- 
Verbindung ausreichend. Sie ist auch kostengunstig darstellbar, da sie 
gleichzeitig mit dem Pragen, Umformen oder Ablangen der Blechstreifen 
hergestellt werden kann. 

30 

Je nach Einsatzgebiet des rotationssymmetrischen Korpers und je nach 
geforderter Genauigkeit konnen die Enden der Blechstreifen auch dann, wenn 
eine Clinch-Verbindung vorgesehen ist, zusatzlich miteinander verschweiRt 
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werden, beispielsweise in den ZwischenrSumen der haken- und/oder 
T-formigen Vorspriinge und den entsprechenden Ausnehmungen. 

9 

Es konnen natQrlich auch zwei Schweiftnahte angebracht werden, wobei die 
5 eine, wie bereits beschrieben, in den Zwischenraumen angebracht wird und die 
andere an den Enden der haken- und/oder T-formigen Vorspriinge und dem 
jeweiligen Grund der Ausnehmungen. 

Bei den Zusatzelementen kann es sich urn an den Blechstreifen seitlich 
10 angeformte Vorspriinge oder Ausnehmungen handeln, die im fertigen Zustand 
eines Hohlrades, beispielsweise parallel zur Mittelachse, ausgerichtet sind. Mit 
Hilfe dieser Vorspriinge beziehungsweise Ausnehmungen kann ein derartiges 
Hohlrad an einem weiteren Bauteil, zum Beispiel an einem Planetentrager fixiert 
beziehungsweise befestigt werden. 



Zur weiteren Erlauterung der Erfindung wird auf die Zeichnungen verwiesen, in 
denen ein AusfQhrungsbeispiei der Erfindung vereinfacht dargestellt ist. Es 
20 zeigen: 



15 



Kurze Beschreibung der Zeichnungen 



Figur 1 



eine perspektivische Ansicht eines fertigen Hohlrades fur 
einen Planetentrager, das mittels des erfinderischen 
Herstellungsverfahrens hergestellt ist, 



25 



Figur 2 



eine Seitenansicht eines groBeren Blechstreifens mit ein- 
gearbeitetem Zahnprofil und Zusatzelementen im 
Ausschnitt und 
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Figur 3 



einen Blechstreifen in perspektivischer Darstellung ent- 
sprechend Figur 2. 
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Detaillferte Beschreibung der Zeichnungen 

In den Figuren 1 bis 3 ist, soweit im einzelnen dargestellt, mit 1 ein Hohlrad bei 
einem Planetentrager bezeichnet, das auf seiner Innenseite ein Zahnprofil 2 
5 aufweist. Das Zahnprofil ist als Schragverzahnung ausgebildet. Das Hohlrad 
weist weiterhin auf einer Seite Zusatzelemente 3 auf, die aus Vorsprungen 
beziehungsweise Ausnehmungen bestehen. Mittel dieser Zusatzelemente kann 
das Hohlrad an einem anderen Maschinenelement, wie Planetentrager und 
dergleichen befestigt beziehungsweise fixiert werden. Dadurch ist eine 
1 0 Obertragung beliebiger Drehkrafte moglich. 

Das Hohlrad 1 gemaR Figur 1 wird aus einem Blechstreifen 4 hergestellt. Der 
Blechstreifen 4 kann als Endlosmaterial vorliegen, in dem mittels Walzen, 
Pragen und/bder Umformen das Zahnprofil 2 und die Zusatzelemente 3 
15 eingearbeitet werden. Die benQtigte Lange des Blechstreifens 4 kann danach 
abgetrennt werden. Es ist aber auch moglich, vorher entsprechende Langen 
von Blechstreifen abzutrennen und in die beziehungsweise an diesen das 
Zahnprofil und die Zusatzelemente anzuformen. 

20 Nach Biegen der entsprechend abgel£ngten Blechstreifen zu einer Kreisform 
konnen die Enden miteinander verschweiBt werden, so dass ein formstabiles 
Hohlrad entsteht. 
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Bezugszeichenliste 

1 Hohlrad 

2 Zahnprofil 

3 Zusatzelemente 

4 Blechstreifen 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines rotationssymmetrischen Korpers, 
insbesondere eines Hohlrades (1) fur einen Planetentrager, das ein 
Zahnprofil (2) und/oder Zusatzelemente (3) aufweist, wobei fur die 
Herstellung eine spanlose Verformung vorgesehen ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass in einen Blechstreifen (4) das Zahnprofil (2) 
und/oder die Zusatzelemente (3) eingearbeitet werden, dass der 
Blechstreifen (4) vor Oder nach der Einarbeitung abgelangt wird, dass der 
Blechstreifen (4) zu einem rotationssymmetrischen Korper gebogen wird 
und dass die Enden des Blechstreifens (4) aneinander befestigt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Zahnprofil (2) und/oder die Zusatzelemente (3) durch Walzen, Pragen 
und/oder Umformen hergestellt werden. 

J. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das Walz-, 
Prage- oder Umfoimwerkzeug derart ausgelegt ist, <lass das Zahnprofil 
(2) und/oder die Zusatzelemente (3) nach dem Biegen des Blechstreifens 
(4) die gewOnschte Profilform und/oder Lage der Zusatzelemente 
aufweisen. 

k Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Enden 
der Blechstreifen (4) miteinander verschweifct werden. 
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5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an den 
Enden der Blechstreifen (4) zueinander passende Elemente angeformt 
werden und dass die Elemente wahrend und/oder nach dem 
Biegevorgang ineinander eingehangt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Elemente an den Enden des Btechstreifens (4) gleichzeitig mit dem 
Pragen, Umformen oder Ablangen hergestellt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Elemente als haken- und/oder T-formige 
Vorsprunge an dem einen Ende des Blechstreifens (4) und 
entsprechende Ausnehmungen an dem anderen Ende (Clinch-Ver- 
bindung) ausgebildet werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Enden des Blechstreifens (4) zumindest zwischen den 
Elementen miteinander verschweiSt werden. 
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Zusammenfassung 

10 

Verfahren zum Herstellen eines rotationssymmetrischen KQrpers, insbesondere 
eines Hohlrades (1) fur einen Planetentrager, das ein Zahnprofil (2) und/oder 
Zusatzelemente (3) aufweist, wobei fur die Herstellung eine spanlose 
Verformung vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass in einen 
15 Blechstreifen (4) das Zahnprofil (2) und/oder die Zusatzetemente (3> 
eingearbeitet werden, dass der Blechstreifen (4) vor oder nach der Einarbeitung 
abgel§ngt wird, dass der Blechstreifen (4) zu einem rotationssymmetrischen 
Korper gebogen wird und dass die Enden des Blechstreifens (4) aneinander 
befestigt werden. 

20 

Figur 1 
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